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Bet einem Verfahren zum Ziehen einer opttschen Faser aus 
einer Vorform, welche in einem Ofen am unteren Ende er- 
hitzt und durch Ziehen bis auf den Faserdurchmesser redu- 
ziert wird, ist vorgesehen, daS das Faserziehen kontinuter- 
lich erfolgt, indem eine erste Vorform (1) in ein zangenformi- 
ges Futter (3) eingespannt und zu einer Faser (7) ausgezogen 
wird, daS, nachdem der gro&te Teil der Vorform (1 ) zur Faser 
ausgezogen ist, eine Vorform (2) in ein zangenformiges Fut- 
ter (4) eingespannt, justiert an die untere Vorform ruckfrei 
herangefahren und mit einem Prazisionsringbrenner (9) an 
die untere Vorform (1) angeschwei&t wird, daS das untere 
Zangenfutter (3) geoffnet und nach oben gefahren wird, 
wobei das Zangenfutter (4) den Vorschub der Vorform zum 
kontinuierlichen Ziehen im Ofen (5) ubernimmt, daB in das 
nun in oberer Position befindliche Zangenfutter (3) eine 
nachste Vorform (10) eingespannt und justiert wird, welche 
wahrend des Verbrauchs der Vorform (2) an deren oberes 
Ende herangefahren und mit dieser verschmolzen wird, und 
da& in analoger Weise weitere Vorformen kontinuierlich an 
die jeweils verbrauchte Vorform angeschwei&t werden, so 
da& ein ununterbrochenes Faserziehen durchgefuhrt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ziehen ei- 
ner optischen Faser aus einer Vorform, welche in einem 
Ofen am unteren Ende erhitzt und durch Ziehen im 5 
Querschnitt bis auf den Faserdurchmesser reduziert 
wird 

Optische Fasera werden aus Vorformen gezogen, de- 
ren unteres Ende in einem Ofen so stark erhitzt wird, 
daB sich eine Faser mit einem bestimmten Durchmesser 10 
Ziehen laBt Es ist bekannt, eine Vorform einzuspannen 
und eine oft viele Kilometer lange Faser daraus zu Zie- 
hen. Nachdem die Vorform verbraucht ist, muB die 
nachste Vorform eingespannt werden. Dazu ist es erfor- 
derlich, bei dem ersten Anziehen des Faseranfangs erst 15 
ein Stuck Faser zu ziehen, dann das Anfangsstiick zu 
entfernen, und das Ende der Faser erneut in den Be- 
schichtungstopf 13 einzufadeln und durch die Apparatur 
zu fiihren und schiieBlich auf die Spule aufzuwickeln, 
welche den Wickelvorgang bewerkstelligt. Das bekann- 20 
te Verfahren hat den Nachteil, daB eine lange Rustzeit 
wegen der Neujustierung und Sauberung des Lacktop- 
fes ndtig wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, beim Ver- 
fahren der eingangs erwahnten Art die Rustzeit zu redu- 25 
zieren. Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der 
eingangs erwahnten Art nach der Erfindung dadurch 
gelost, daB das Faserziehen kontinuierlich erfoigt, in- 
dem eine erste Vorform 1 in ein zangenformiges Futter 
3 eingespannt und zu einer Faser 7 ausgezogen wird, 30 
daB nach dem Verarbeiten des groBten Teiles der Vor- 
form 1 zur Faser ausgezogen ist eine Vorform 2 in ein 
zangenformiges Futter 4 eingespannt, justiert, an die 
untere Vorform ruckfrei herangefahren und mit einem 
Prazisionsringbrenner 9 an die untere Vorform 1 ange- 35 
schweiflt wird, daB das untere Zangenfutter 3 geoffnet 
und nach oben gefahren wird, wobei das Zangenfutter 4 
den Vorschub der Vorform zum kontinuierlichen Zie- 
hen im Ofen 5 ubernimmt, daB in das nun in oberer 
Position befindliche Zangenfutter 3 eine nachste Vor- 40 
form 10 eingespannt und justiert wird, welche wahrend 
des Verbrauchs der Vorform 2 an deren oberes Ende 
herangefahren und mit dieser verschmolzen wird, und 
daB in ahnlicher Weise weitere Vorformen kontinuier- 
lich an die jeweils verbrauchte Vorform angeschweiflt 45 
werden, so daB ein ununterbrochenes Faserziehen 
durchgefiihrt wird. 

Vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung sind in den 
Unteranspruchen gekennzeichnet Einsatzgebiete der 
Erfindung sind Ziehanlagen fur Multimode- und Mono- 50 
modefasern. 

Die Vorteile gegeniiber dem Stand der Technik sind 
die geringeren Verluste an nutzbarer Faserlange, kiir- 
zere Maschinenrtistzeiten und groBere Sauberkeit und 
GleichmaBigkeit der hergestellten Fasern. 55 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird nachste- 
hend anhand der Zeichnung naher erlautert; dabei zeigt: 
Fig. 1 die Wechselstation fur die Vorformen, Fig. 2 ein 
Zangenfutter und Fig. 3 den schematischen Aufbau der 
Anlage in Seitenansicht. 60 

Das Verfahren unterscheidet sich zunachst wenig 
vom Stand der Technik; denn beim Anfahren des Zieh- 
prozesses wird die erste Faserlange ausgezogen, das 
Anziehstiick abgeschnitten und die Faser in den Be- 
schichtungstopf der vorher beiseite gefahren war, wie- 65 
der eingefadelt. Daraufhin wird die Faser auf eine Spule 
11 gewickelt und der ZiehprozeB weiter fortgefuhrt. 
Nahert sich die Vorform mit ihrem Ende der heiBen 
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Zone des Ofens, so wird rechtzeitig eine neue Vorform 2 
ruckfrei an das Ende der Vorform 1 angesetzt und mit 
Hilfe des Ringbrenners 9 angeschmolzen (siehe Fig. 1). 
Urn eine zweite Vorform heranfahren zu konnen, wird 
aus dem Magazin 12 eine Vorform 2 mittels des Greifers 
13 entnommen, zum Futter 4 transportiert und einge- 
spannt Der Greifer 13 besitzt eine den Zangenfuttern 
ahniiche Konstruktion. Er wird an dem Arm 14 in Posi- 
tion geschwenkt und von einem der Zangenfutter 3, 4 
erfaBt. Darauf wird die Zange des Greifers 13 geoffnet, 
und der Arm 14 schwenkt zum Magazin zuruck. Das 
Zangenfutter 4 wird mit einer vom Zangenfutter 3 ge- 
trennten, separaten Spindel angetrieben, deren Anord- 
nung Fig. 1 zeigt. Nach dem Anschmelzen der Vorform 

2 ubernimmt das Futter 4, welches von der Spindel 8 
angetrieben wird, die FiihrungsrolJe und bewerkstelligt 
den langsamen Vorschub der Vorform in den Ofen 5. 

Das freigewordene Futter 3 wird durch die Spindel 16 
nach oben verfahren und ist bereit zur Aufnahme einer 
nachsten Vorform aus dem Magazin 12. Dazu sind Fut- 
ter 3 und 4 aufklappbar (s. Fig. 2) als Zangenfutter aus- 
gebildet. Die Futter werden durch Pneumatikzylinder 
17betatigt 

Immer wenn die letzte Vorform zu einem gewissen 
Anteil zu einer Faser ausgezogen ist, wird die nachste 
Vorform in das obere Futter eingespannt, auf die untere 
Vorform justiert, nach unten gefahren und angeschmol- 
zen. Dadurch wird ein kontinuierliches Faserziehen er- 
moglicht. Beim Anschmelzen entstehen Abfalistucke 
der Faser, welche auf eine separate Spule 15 aufgewik- 
kelt werden (s. Fig. 3). Der nutzbare Anteil der Fasern 
kann dann auf spezielle Spulen 1 1 aufgewickelt werden. 
Auf die Weise ist es moglich, kontinuierlich Fasern zu 
Ziehen, ohne die Anlage anhalten zu mussen. 

Vorzugsweise werden zum Einspannen in die Futter 
entsprechende Ansatzstticke angeschmolzen. Dadurch 
wird eine Verunreinigung der kostbaren Vorform ver- 
mieden. Es ist vorteilhaft, diese Stucke besonders kurz 
zu halten, damit die AusschuBanteile der Fasern mog- 
lichst gering sind und der Zeitablauf der Herstellung 
moglichst wenig unterbrochen wird. Die Anschmelz- 
stucke sollten im ubrigen eine ahniiche Viskositat haben 
wie die Vorform, damit Durchmesserschwankungen der 
Faser vermieden werden. Die Antriebseinheit fur den 
Vorschub der Futter besitzt vorzugsweise zwei Ge- 
schwindigkeiten, damit das Hochfahren eines Zangen- 
futters moglichst schnell vonstatten geht 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Ziehen einer optischen Faser aus 
einer Vorform, welche in einem Ofen am unteren 
Ende erhitzt und durch Ziehen bis auf den Faser- 
durchmesser reduziert wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Faserziehen kontinuierlich er- 
foigt, indem eine erste Vorform (1) in ein zangen- 
formiges Futter (3) eingespannt und zu einer Faser 
(7) ausgezogen wird, daB nachdem der groBte Teil 
der Vorform (1) zur Faser ausgezogen ist, eine Vor- 
form (2) in ein zangenformiges Futter (4) einge- 
spannt, justiert an die untere Vorform ruckfrei her- 
angefahren und mit einem Prazisionsringbrenner 
(9) an die untere Vorform (1) angeschweiBt wird, 
daB das untere Zangenfutter (3) geoffnet und nach 
oben gefahren wird, wobei das Zangenfutter (4) 
den Vorschub der Vorform zum kontinuierlichen 
Ziehen im Ofen (5) ubernimmt, daB in das nun in 
oberer Position befindliche Zangenfutter (3) eine 
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nachste Vorform (10) eingespannt und justiert wird, 
welche wahrend des Verbrauchs der Vorform (2) 
an deren oberes Ende herangefahren und mit die- 
ser verschmolzen wird, und daB in analoger Weise 
weitere Vorformen kontinuierlich an die jeweils 5 
verbrauchte Vorform angeschweifit werden, so daB 
ein ununterbrochenes Faserziehen durchgefiihrt 
wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an jede Vorform ein Quarzstab glei- 10 
chen Durchmessers angeschweiBt wird, welcher 
zum Einspannen in ein Zangenfutter (3, 4) dient, 
und daB der entstehende Faserausschufl bzw. die 
Abfallanteile aufgrund der angeschweiBten Quarz- 
stabe auf separate Spulen (15) gewickelt werden. 15 
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